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Die folgandan Angaben sind dan vom Anmaldar aingaraichtan Untarlagan antnomman 

Prufungsantrag gem. S 44 PatG ist gestellt 
@ Qualitatssicherungssystem 

@ Die Erfindung betrifft ein Qualitatssicherungssystem 
fur schneidende, spanabhebende und/oder verformende 
VVerkzeuge elner Bearbeitungsmaschine mit 
einer Pruf-/Messeinrichtung zur Aufnahme zumindest 
von W-MaSen an einem Werkstuck, 
oinem Rechner, der Messdaten von der Pruf-/Messein- 
richtung erhalt, urn Abweichungen von jeweils vorgege- 
benen MaRtoleranzen zu erfassen und 
einer Rechner gesteuerten Modifikationseinrlchtung, wel- 
ch e entsprechend erfasster Toteranzabweichungen eine 
Werkzeugmodifikatlon vornlmmt. 
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Beschreibung 



[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Qualitatssi- 
cherungssystem fur Metallbearbeitungswerkzeuge bei- 
spielsweise Stanz-, Press- und/oder Pragewerkzeuge in 
Form eines iotelligenten, sich selbsl regulierenden Werk- 
zeugs sowie eine Bearbeitungslinie mit integriertem Quail- 
tatssicherungssystem. 

[0002] Allgemcin werden auf dem Gebiet dcr Mctaliver- 
aibeitung Grob- und Feinbcarbeitungstcchniken zur sericl- 
Icn Bcarbcitung von WcrkstUckcn untcrschicdcn, wclchc 
nachfolgend beispielsweise anhand einer Stanzbearbeitung 
kurz erlautert werden. 

[0003] Primar werden Werkstiicke nach einem Grobstanz- 
verfahren bearbeitet, wobei hierfur vorzugsweise bekannte 
Hxcentetpressen mir Stanzwerkzeugen ausgeriistet werden, 
urn insbesondere soiche Fiachen und Kanten zu bearbeiten, 
an die nur geringe Anforderungen bezuglich Ihrer Mafihal- 
tigkeit des fertig bearbeiteten Werkstucks gestellt sind. 
[0004] Das Feinstanzverfahren indessen hat sich in den 
letzten Jahren als die modeme Stanzmethode/Tfechnik zur 
Herstellung von feingeschnittenen Teilen etabiiert. Der 
Feinschnitt wird insbesondere durch den Einsatz von Hy- 
draulikpressen crmoglicht, wclchc die Hubgcschwindigkeit 



nanntes '•Hicutting"-SchneidsYstembekanntgeworden. Die- 
ses System stellt eine Art Kombination von Tiefziehen und 
Genauschneiden mit traditioneilen Excenterpressen vor- 
zugsweise mit dem vSchabverfahren dar, da nur diese Pressen 
5 eine entsprechend groBe Aufnahme ftir die mit einer Viel- 
zahl von Einzelstadonen bestUckten Werkzeuge bieten. Die 
GrGBe dieser Werkzeuge ermOgiichen eine Vielzahl von Ar- 
beits- und Richtgangen wahrend eines Hubvorgangs, wo- 
durch cine erhebliche Stiickzahl an bearbeiteten Werkstiik- 
10 ken pro Zeiteinheit erziclbar sind und damit dieses System 
zur Herstellung von Masscnproduktcn bcsondcrs gccignct 
ist Insbesondere wird das "Hicutting"-Schneidsystem zur 
Herstellung beispielsweise von Tragerblechen fur die Auf- 
bringung von Reibmaterial, bei Scheiben- oder Trommel- 
LS bremseinrichtungen angeweadet. 

[0009J in der Regel dienen sogenannte Coils (zu KoUen 
aufgewickelte Walzstreifen) als Werkstiickrohlinge, die 
kontinuierlich einer gattungsgemaBen Presse als Bandmate- 
rial zugefuhrt werden. Es hat sich dabei gezeigt, dass sich 
20 aufgrund von Materialungenauigkeiten ISngs und/oder quer 
eines solchen Coil hinsichtlich seiner Materialfestigkcit, sei- 
ner Materialdicke, seiner Oberflachenqualitat usw. insbe- 
sondere beim Stanzbearbeiten Ungenauigkeiten bzw. Ab- 
weichungen der MaBhaltigkcit dcr cinzekien Wcrkstuckc er- 



bci jcdcm Stanzvorgang variicrcn konncn. Indessen ist 25 gcbcn. Auch fiihrcn VcrschlciB von bcwcgbarcn Tciicn in 

durch die bei Hydraulikpressen fehlende Schwungmasse das nerhalb des Werkzeugs zu Abweichungen der Mafihaltigkeit 

Anbringen beispielsweise von Phasen ab 45** im Wericzeug der Werkstucke bei zunehmend andauemder Beaibeitungs- 

nicht Oder nur mit vergleichsweise wesentlich groBeren zeit. 

Pressen moglich. . . [0010] Aus diesem Gninde ist es von Zeit zu Zeit notwen- 

10005J Wie bereits ausgefuhrt wurde, werden zwar bei 30 dig, die heuUutage eingesetzten Feinbearbeitungsvorrich 



dem sogenannten Grobstanzen im wesentlicben die Excen- 
terpressen verwendet, bei welchen durch die gleichm^ige 
Hubgeschwindigkeit ein genereller Feinschnitt eigentlich 
nicht mOglich ist. Im Gegenzug kann jedoch die Aufnahme 
fUr das Werkzeug in ein^ derartigen Excenteipresse bis zu 
zwei Meter oder mehr sein, so dass eine >^elzahl von Bear- 
beitungsstationen in Seric geschaltet innerhalb eines Werk- 
zeugs integrierbar sind (bis zu 12 und mehr Bearbeitungs- 
stationcn sind rcalisicrbar). Die \^clzahl dcr Bcaibcitungs- 
stationen im Werkzeug ermoglicht somit die Durchfuhrung 
von mehreren Arbeiisgangen pro Excenterpressenhub, um 
so durch die Mehizahl von separaten Arbeitsgangen ein 
Feinschnitt anzunahem. 

[0006] Es hat sich gezeigt, dass einzelne Schnittflachen 
durch eine Mehrzahl von nacheinander durchgefuhrten Be- 
arbeitungsvorgangen die Qualitat eines Feinschneidvor- 
gangs mittels einor Hydraulikpresse enreichen, ja sogar 
tibertreffen kSnnen, wobei ein derartiger Arbeits^lauf als 
"Schaben" in der Fachwelt bezeichnet wird. Dartlber hinaus 
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tungen still zu setzen, um das verwendete Werkzeug zu rich- 
ten, zu reparieren oder ggf. auszuwechseln, wobei diese 
WaitungsniaBnahmen eine erhebUche Zeit und damit Ko- 
sten in Anspruch nehmen. 

[0011] Es ist dahcr Aufgabe der voiliegenden Erfindung, 
ein Qualitatssicherungssystem zu schalSfen, welches eine 
Verringerung der Stillstandszciten insbesondere von Feinbe- 
arbcitungsYorrichtungen oder Maschinen enndglicht. 
[0012] Diese Aufgabe wird crfindungsgcmSB durch cin 
(Qualitatssicherungssystem mit den Merkmalen des An- 
spruchs 1 sowie durch eine Bearbeitungslinie gemaB An- 
spruch 13 gelost. 

[0013] Der (jrundgedanke der Erfindung besteht generell 
darin, eine Art inteliigentes, sich selbst reguiierendes Werk- 
zeug zu schaffen. Die Erfindung geht dabei von der Grund- 
iiberlegung aus, dass bei bekannten Cirobbearbeitungstech- 
niken wie eingangs bereits anhand des Stanzens beispielhaft 
ausgefUhrt wurde, die M5glichkeit des sich Annahems an 
das MaB (bei schneidender Bearbeitung wie Stanzen die so- 



ermoglicht die Schwungkraft der Excenterpresse sogax die 50 genannte Schabtechnik) besteht, d. h. dass bei Anordnung 
Herstellung von Phasen (Abschragungen) bis zu 30°. ' ' einer Mehrzahl von Bearbeitungsstationen in cincin Werk- 



[0007] Eine Metallbearbeitungslinie zur Bearbeitung von 
Stanz-, Prcss-Schncid- und/oder Pragcwcrkstiackcn zeigt 
insbesondere an Feinbearbeitungsstationen unter Verwen- 
dung von Hydraulikpressen im allgemeinen Engpasse be- 
ziiglich der Maximalstuckzahl auf, da an diesen Stationen 
ggf. lange Stillstandszciten in Kauf genonunen werden mUs- 
sen, beispielsweise dann, wenn verschlissene Werkzeuge 
auszutauschen sind. Dies liegt zum einen daran, dass Hy- 
draulikpressen nonnalerweise mit nur maximal zwei bis drei 
Arbeitsstationen im Werkzeug besttickt werden kOnnen, wo- 
bei die Produktivitat einer derartigen Hydraulikpresse im 
Vergleich zu einer Excenterpresse bei jeweils gleicher An- 
zahl scrieller Bearbeitungsschritte gcring ist. Zum anderen 
benotigt cine Hydraulikpresse fiir einen gesteucrten Prcss- 
vorgang (Hydraulikdruckaufbau und -abbau) einen langeren 
Zeitraum als eine Excenterpresse. 

[0008] Aus dem Stand der Technik ist nunmehr ein soge- 



zeug eine Flache, cine Kante oder eine Bohrung durch nach- 
einander gcschaltctcs Bearbeiten cine Gcnauigkcit ahnlich 
eines Feinbearbeitungsvorgangs erhalten werden kann. Die 
55 Erfindung sieht demzufolge vor, die traditioneilen Excenter- 
pressen mit einem Werkzeug zu versehen, welches eine 
N^elzahl von Bearbeitungsstationen (bis zu 12 Arbeitsstatio- 
nen sind mSglich) beinhaltet, wobei vorzugsweise als letzte 
Bdarbeitungsstation des Werkzeugs oder jeweils zwischen 
ausgewahlten Bearbeitungsstationen ein Priif-ZMesswerk- 
zeug vorgesehen ist, welches zumindest die W-MaBe des ge- 
rade bearbeiteten Werkstilcks prUft und entsprechende 
Messwerte an einen Rechner abgibl. Dieser Rechner sleuerl 
entsprechend erfasster bzw. bcrechneter MaBtoleranzabwei- 
chungen cine Modifikationseinrichtung des Werkzeugs an, 
um das Werkzeug an den cntsprechenden Bearbeitungssta- 
tionen oder insgesamt zu modifizieren. 
[0014] Auf diese Weise konnen Anderungen hinsichtlich 
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der Quantitat und Qualitat eines Coil in dessen L^ngs- und 
Breitenrichtung anhand von erfassten MaBtoleranzabwei- 
chungen eines bereits bearbeileten WerkstCcks zumindest in 
der letzten Bearbeitungsstation (Priif-ZMesswerkzeug) er- 
fasst und das Werlaeug in dei/den vorrangehenden Bearbei- 
tungsstationen encsprechend angepasst warden. Dieses An- 
passen oder Modifizieren sieht dabei gemafi der Unteran- 
spriiche eine Vielzahl von Moglichkeiten vor. 
[0015] Gcma8 der Unteranspriiche 2 bis 4 ist es moglich, 
das Wcrkzeug in den einzelnen Bcarbcitungsstationen mit 
StcUcinrichtungcn zu vcrschcn, wclchc hydraulisch odcr 
elektromotorisch antreibbar sind und die zumindest auf sol- 
che Werkzeugteiie einwirken, welche Kanten oder Flachen 
ihit W-MaBen bearbeiten. Solche Stelleinrichtungen konnen 
Schieber, Drehspindeln, Stellschrauben und deigleichen Ju- 
stierungen sein, die auf relativ zueinander bewegbare oder 
wahrend des Bearbeitungsvorgangs fixierte Teile des Werk- 
zeugs in den einzelnen Bearbeitungsstationen einwirken. 
[0016] Eine weitere Moglichkeit gemaB Anspruch 5 ist es, 
die Modifikationseinrichtung als eine Werkzeug- und/oder 
Werkzeugteile-Wechselvorrichtung auszubilden, die im 
Falle einer erfassten MaStoleranzabwetchung die gesamte 
Bearbeitungsstation, welche fiir die Bcarbeitung des gcmes- 
sencn und Toleranz abgewichenen MaBes verantwortlich ist, 
austauscht bzw. Tcilc dicscr Bearbeitungsstation cntnimmt 
und durch andere Werkzeugteiie mit entsprechend unter- 
schiedlicher BemaBung ersetzt Diese Moglidikeit ist be- 
senders dann geeignet, wenn es sich um hochbelastete 
Werkzeugteiie handelt, die einem extremen Verscbleifi aus- 
gesetzt sind. 

[0017] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin- 
dung sind ( jegensiand der iibrigen Patentanspriiche. 
[0018] Die Erfindung wird nachstehend anhand eines be- 
vorzugten Ausfilhrungsbeispiels unter Bezugnahmc auf die 
begleitende Zeichnung n&her erl^utert 
[0019] Eszeigen: 

[0020] Fig. 1 die sys tematische Draufsicht eines Werkzeu- 
ges fiir ein sogenanntcs ''Hicutting"-Schncidsystein (Kom- 
bination aus Ticfzichcn und Gcnauschncidcn) gcmaB cincm 
bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung, 
[0021] Fig. 2 einen Ausschnitt des Weikzeugs gem^ Fig. 
1 in VergroBerung, 

[0022] Fig. 3 den Querschnitt eines Werkstflcks entlang 

der Schnittlinien drei-drei gemaB Fig. 2, 

[0023] Fig. 4 den Querschnitt eines Weikzeugs fUr den 

Einsatz beispielsweise in einer Exzenterpresse, 

[0024] Fig. 5 den Querschniu durch eine Stellvorrichlung 

einer Modifikationseinrichtung des QualitStssicherungssy- 

stems und 

[0025] Fig. 6 die Systemdarstellung der Modifikationsein- 
richtung gemaB der Fig. 5 in Form eines Schicbcrs als ein 
mogliches Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung. 
[0026] In der Fig. 1 ist ein Ticfzich-ZPragcwcrkzcug 1 fiir 
eine Excenterpresse gemafi einem bevorzugten Ausfuh- 
rungsbeispiel der Erfindung in systematischer Drau£sicht 
dargestellt 

[0027] Wie aus der Fig. 1 zu entnehmen ist, sind in das 
Werkzeug 1 gem^ diesem Ausfuhrungsbeispiel insgesamt 
sieben Bearbeitungsstationen sowie ein seriell den Bearbei- 
tungsstationen A-(i nachgeschalietes Priif-ZMesswerkzeug 
H eines Qualitfltssicherungssystenas 2 als Bestandteil des 
Hefzieh-ZPragewerkzeugs 1 integrien. Jede Bearbeitungs- 
station A-G ist dabei als Ibilwerkzeug des TieMeh-ZPnige- 
werkzeugs 1 ausgebildet, welche wiederum jeweils eine An- 
zahl von relativ bewegbaren Schncid-. Priige- und/oder Tief- 
zichstempeln aufweist. Die erstcn drei Bearbeitungsstatio- 
nen A-C bilden Grobstanz- und Pragebearbeitungsstatio- 
nen. welche einen Werkstuckrohling, vorliegend ein soge- 
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nanntes Coil oder ein Stanzstreifen vorbearbeiten. Im we- 
sentlichen dienen die ersten drei Bearbeitungsstationen 
dazu, den WerkstOckrohling an jenen Kanten und Flachen 
zu bearbeiten. an welche eine nur getinge Anforderung an 
5 deren MaBhaltigkeit gestellt wird. 

[0028] In den auf die Grobbearbeitungsstationen folgen- 
den drei weiteren Bearbeitungsstationen D-F wird der 
Werkstuckrohling einem Feinbearbeitungsvorgang unterzo- 
gen. In diesen drei Feinbearbeitungsstationen D-F werden 
10 insbesonderc jene Flachen und Kanten feinbcarbcitet, an die 
cine groBc Anforderung an dcrcn MaBhaltigkeit gcstcllt ist, 
Wie bereits in der Beschreibungseinleitung ausgefiihrt 
wurde, wird beispielsweise die schneidende bzw. spanabhe- 
bende und pragende Feinbearbeitung mit der sogenannten 
15 Schabtechnik umgesetzt, wonach in einer Mehrzahl von se- 
riell hintereinander geschalteten Bearbeitungsstationen 
(vorliegend drei Bearbeitungsstationen) die fein zu bearbei- 
tenden Kanten und Flachen nach und nach der vorgegebe- 
nen MaBtoleranz angenahert werden. Ein veigleichbarer 
20 Annaherungsvorgang ist natttrlich auch bei einei: Formbear- 
beitung (Tlefiziehen, PrSgen) mttglich. 
[0029] In der siebten Bearbeitungsstation G wird das beax- 
bcitetc Werkstiick 3 von dem Coil bzw. deni Walzstreifen 
abgeschnitten. Das fertig bearbeitete Werkstuck 3 gelangt 
25 schlicfilich in die cine achtc Bearbeitungsstation des Wcrk- 
zeugs 1 darstellende Prtif-yMessvoirichtung H, welche einen 
Bestandteil des erfindungsgem^en Qualit£[tssicherungssy- 
stems 2 daistellt und in welcher zumindest die MaBe mit ge- 
ringer Abweichungstoleranz (sog. W-MaBe) gepriift und 
30 ggf. Toleranzabweichungen testgestellt werden, 

[0030] Wie vorstehend bereits angedeutet wurde, eignet 
sich das dargestellte Werkzeug 1 insbesonderc fiir die Ver- 
wendung in Excenterpressen mit entsprechend groBen Auf- 
lagetischen fUr groBe StUckzahlen. Jedoch ist es natOrlich 
35 auch mdglich. ein vergleichsweise konzipiertes Werkzeug 
allerdings rnit weniger Bearbeitungsstationen auch bei Hy- 
draulikpressen fiir kleiner Stiickzahlen einzusetzen, um die 
MaBhaltigkeit zu verbessem. Dariiber hinaus sind in den ge- 
zcigtcn Bearbeitungsstationen A- G nur Schncid- und Pra- 
40 gearbeiten vorgesehen, wobei die Stationen natUrlich auch 
mit anderen Teilwerkzeugen fiir eine spanabhebende Bear- 
beitung, Walzen oder RoUen oder auch Tiefeiehen bestuck- 
bar sind, Auch ist es nicht unbedingt zwingend, die Priif- 
/Messeinrichtung H wie im vorliegenden Beispiel den Bear- 
45 beitungsstationen A-G nachzuschalten. Vielmehr ist es giin- 
stig, Pruf'/Messeinrichtungen ausgewahlten Bearbeitungs- 
stadonen unnuttelbar nachzuschalten oder sogar in den aus- 
gewahlten Stationen zu integrierai, um so Toleranzabwei- 
chen schneller zu erfassen und sicherer den verantwortli- 
50 chen Teilwerkzeugen zuzuweisen. 

[0031] Eine mdgliche AusfUhrungsform des erfindungs- 
gemaBen QualitSitssicheningssystems 2 wird nachfolgend 
anhand dcr-Fig. 5 und 6 nahcr bcschricbcn. 
[0032] Das Qualitatssicherungssystem 2 hat demzufolge 
55 die PrQf-/Messeinrichlung H, welche mit einem zentralen 
Rechner 4 elektrisch verbunden ist. Die Priif-/Messeiniich- 
tung H kann zur Abtastung des Werkstacks 'i^tstifle 5, ent- 
^rechend geeignete Optiken, Laser oder dergleichen Ab- 
tastvorrichtungen aufweisen, mittels denen die auBeren Ab- 
60 messungen des Werks tucks 3 erfassbar sind. (lemafi der Fig. 
1 ist die Prtlf-ZMesseinrichtung H im vorliegenden Ausfuh- 
rungsbeispiel mit einer Anzahl von Abtastsdften 5 versehen. 
iiiitlels denen zumindest die Kanten und Flachen mil hohen 
MaBhaltigkeilsanforderungen abgetastet werden. Die hier- 
65 bei crzeugtcn MaB- und/oder Tolcranzabweichungsinforma- 
tioncn werden an den Rechner 4 Ubertragen, wie er in der 
Fig. 6 symbolisch dargestellt ist. 

[0033] Bei dem Rechner 4 handelt es sich um einen pro- 
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grammierbaren Computer mit einem vorab gespeicherten 
Datenvenvaltungsprogramm, in das unterschiedliche MaSe 
und zugehorige Toleranzen eingegeben werden konnen. 
Nachdem der Rechner 4 vorzugsweise Messwerte insbeson- 
dere der Kanlen und Flachen mit hohen MaBhaltigkeitsan- 
forderungen von der Prtlf-ZMesseinrichtung H erhalten hat, 
ninunt er einen Soll-/Istwertvergleich vor und prtift an- 
schlieSend ob die errechnete Differenz noch innerhaib der 
vorab eingegebenen Mafitoleranz liegt oder nicht. 
[0034] Der Rechner ist femer eiektrisch mit einer Stell- 
vonichtung 6 odcr Stcllvorrichcungcn vcrbundcn, die in den 
einzebien ausgewiihlten Bearbeitungsstationen A vor- 
zugsweise fiir Feinbearbeitung dcs Werkstiicks 3 angeordnet 
sind. In der Fig. 6 ist dabei eine Stellvorrichtung beispielhaft 
in Form einer HydrauliJcstellvorrichtung dargestellt. 
t0035J Demzufolge besteht die Stellvorrichtung vorlie- 
gend aus einem Hydraulikzylinder 7 als Antriebseinheit und 
einem vom Hydraulikzylinder 7 betatigbaren Schieber 8 als 
Justiereinrichtung. Der Schieber 8 ist vorliegend an einem 
Stempel 9 zum Pr^gen einer Vertiefung in der vierten Bear- 
beitungsstadon D gemSB der Fig. 1 angeordnet, wie nach- 
foLgend noch genauer beschrieben wird. Der Schieber 8 ist 
dabei iibcr eine Kolbenstange 10 mit der hydraulischcn An- 
triebseinheit 7 verbunden und weist drei Stellpositionen auf, 
in dcncn das Wcrkzcugtcil, d. h. dor Pragcstcmpcl 9 auf drei 
unterschiedliche Priigetiefen vcrstellbar ist. 
[0036] In Fig. 3 ist das Wericstiick 3 in Querschnittsan- 
sichtdargesteUt, wobei die Schnittlinie (3-3) durch die Bear- 
beitungsstelle des vorstehend beispielhaft genannten Prage- 
stempels 10 verlauft. Demzufolge hat das WerkstUck 3 an ei- 
ner LUngskante eine U-formige Ausnehmung oder Kerbe 11, 
die von einem bandformigen Rahmen 12 umgeben ist, der 
durch Eindrticken des WerkstUckmaterials mittels des PrM- 
gestempeLs 9 heigestellt wird. Die Eindrticktlefe in Dicken- 
richtung des WerkstUcks 3 stelit in diesem Beispiel eines der 
W-Mafie des Werkstacks 3 dar, welches ttber die gesamte 
Coil-Lange immer wieder erzielt wetden muss. 
[0037] Um die Lageposition des Schiebers 8 sowie des 
Pragcstcmpcls 9 innerhaib dcs Wcrkzcugs 1 bcsscr darstcl- 
len zu konnen, wird nachstehend anhand der Fig. 4 und 5 
eine Beschreibung des Werkzeugs 3 im Bereich der vierten 
Bearbeitungsstation D gemaB Fig. 1 gegeben. 
[0038] Im allgemeinen sind bei bekannten Excenterpres- 
sen eine obere Wechselplatte und eine untere Wechselplatte 
uber Fuhrungssaulen miteinander verbunden. An die obere 
Wechselplatte und an die untere Wechselplatte sind T-for- 
rhige Schienen angeseizt, welche einem schnellen Festlegen 
des Werkzeuggestells in der hier nicht nSher gezeigten Ex- 
centerpresse dienen. Eine derartige Schnellspannvorrich- 
tung ist aus dem Stand der Technik hinlanglich bekannt, so 
dass auf eine nahere Beschreibung an dieser S telle vcrzich- 
tet werden kann. 

[0039] Wic aus den Fig. 4 zu cntnchmcn ist, ist zwischcn 
die obere Wechselplatte und die untere Wechselplatte (nicht 
gezeigt) das die Vielzahl von Bearbeitungsstationen (A-H) 
aufweisende Werkzeug 1 eingesetzt, welches aus einem 
Werkzeugoberteil 15 und einem Werkzeugunterteil 14 be- 
steht. Das Werkzeugoberteil 15 wird iiber einen oberen Ein- 
lagering 13 und das Werkzeugunterteil 14 iiber einen unte- 
ren Einlagering 16 mit der oberen Wechselplatte bzw. der 
unteren Wechselplatte verbunden. Diese Verbindung ge- 
schieht in diesem Falle Uber eatsprechende Schraubbolzen 
(nichl gezeigl). 

[0040] Das Werlczeugunterteil 14 weist femer eine 
Schneidplatte 17 mit Schrumpfring 18 auf. Die Schneid- 
platte 17 ist dabei einer Lochstempelhalteplatte 19 aufge- 
setzt. Innerhaib der Schneidplatte befindet sich ein Schneid- 
platteneinsatz 20 bzw. eine Matrize, die durch Schrauben 
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festgelegt ist. Femer befindet sich in der Schneidplatte 17 
ein Auswerfer 21, der sich iiber eine Zwischenplatte 22 ge- 
gen eine Stange 23 abstiitzt, die wiederum in Zusammen- 
baulage auf eine Platte 24 in dem unteren Einlagering 16 
5 auftrifft. In dem Auswerfer 21 befinden sich noch eine Boh- 
rung und der Pragestempel 9, der mit entsprechenden Ar- 
beitselementen des Werkzeugoberteils 15 zusammenwirkt, 
um den vorstehend definierten U-formigen Rand um die 
Kerbe zu pragen. Femer wird der Auswerfer 21 Uber eine 
10 Schulterschraube in dem unteren Einlagering 16 gehalten. 
[0041] Ncbcn dem Auswerfer 21 befindet sich in der 
Schneidplatte 17 noch ein Gcgenlager 25 ftir einen Veniege- 
lungsbolzen 26 in dem Werkzeugoberteil 15. 
[0042] Insgesamt wird das Werkzeugunterteil 14 uber 
IS Schrauben mit dem unteren Einlagering 16 verbunden. 
[0043] Das Werkzeugoberteil 15 weist eine Stempelein- 
heit 27 auf, die eine Stempelzentrierplatte 28 und eine Stem- 
pelhaltpLatte 29 besitzt. Beide sind zusammen iiber Schrau- 
ben mit einer Grundplatte 30 verbunden. Diese ist wiederum 
20 Uber Schrauben an den oberen Einlagering 13 angesetzt. 
[0044] In der Stempeleinheit 27 befinden sich verschie- 
dene Bearbeitungselemente, namlich ein Anschneidestem- 
pel, verschicdene weitere Loclistempel und insbesondere 
ein Hauptstempcl 31, in dem auch der Anschneidstempel so- 
25 wic die wcitcrcn Stcmpcl gcfuhrt sind. Dicscr Hauptstempcl 
31 liegt dem Auswerfer 21 gegenuber Er wird femer noch 
von einem Gegenstempel 32 durchsetzt, der mit dem erfin- 
dungsgemafi modifizierbaren Pragestempel 9 zusammen- 
wirkt 

30 [0045J Das Werkzeugoberteil 15 wird temer von Druck- 
bolzen 33 durchsetzt, die in Zusanunenbaulage auch den 
oberen Einlagering 13 durchgreifen und dort auf eine (re- 
genplatte 34 auftreffen. Auf diese Gegenplatte 34 triffl im 
tlbiigen auch der Gegenstempel 32 auf 

35 [0046] Die Grundplatte 30 wird von einem AbdrUckbol- 
zen 35 durchsetzt, der in Zusammenbaulage unter dem 
Druck einer Schraubenfeder in dem oberen Einlagering 13 
steht. Sdxnseitig tiifft der Abdruckbolzen 35 auf die Ober- 
flSchc der Stempeleinheit bzw. auf die ObcrfiSche der Stcm- 

40 pelhaltplatte 29 auf. Ferner wird das Werkzeugoberteil 15 
von den Verriegelungsbolzen 26 durchsetzt. 
[0047] Diese sind in der Stempelzentrierplatte 28 durch 
eine Schraube oder einen BoLzen festgelegt, wahrend eine, 
Festiegung in der Grundplatte 30 16sbar durch eine manueU 

45 betatigbare Randelschraube 36 erfolgt. 

[0048] Der obere Einlagering 13 weist enlsprechende 
Bohrungen zur Aufhahme des VerriegelungsboLzens 26, der 
Schraubenfeder and dem zugehOrigen AbdrUckbolzen 35, 
dem (jegenstempel 32, sowie des Druckbolzens 33 auf, die 

50 nicht naher beschrieben sind. 

[0049] GemaB der Fig. 4 ist zwischcn dem Pragestempel 9 
und dem den Pragestempel 9 abstiitzenden Einlagering 16 
der Schieber 8 angeordnet, der sich lotrccht zum Pragestem- 
pel 9 erstreckt und langs des Einlagerrings 16, vorzugsweise 

55 auf dessen Oberfiache als Fiihrung verschiebbar gehalten ist. 
Der Pragestempel 9 selbst ist dabei axial verschiebbar in 
dem Auswerfer 21 sowie der Lochstempelhalteplatte 19 ge- 
halten und kann entsprechend der Steilposition des Schie- 
bers 8 axial auf unterschiedliche Pragetiefen bewegt wer- 

60 den. 

[0050] Der Bearbeitungsablauf des dargestellten Werk- 
zeugs enlspricht im wesentlichen dem Stand der Technik 
und brauchl daher nicht weiter beschrieben zu werden. Da- 
her wird nachfolgcnd lediglich auf den Modifikationsvor- 
65 gang des erfindungsgemaBen Qualitatssicherungssystems 
naher eingegangen. 

[0051] Fur die Produktion beispielsweise von Stanz- und 
Tiefziehbauteilen, wird der Coil bzw. Stanzslreifen 3 zwi- 
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schen das Werkzeugober- und -unterteil der Excenterpresse 
eingefuhrt und der Bearbeitungsvorgang, d. h. eine Hubbe- 
wegung der Excenterpresse ausgelost. AnschlieBend wird 
der wStanzstreifen 3 urn eine Bearbeitungsstation in der Ex- 
centerpresse voigertickt und eine emeute Hubbewegung 5 
ausgeiast usw. 

[0052] We vorstehend ausgefiihrt wurde, ist zumindest 
eine, vorzugsweise mehrere Priif-ZMesseinrichtungen H 
zwischen oder in ausgewahltcn Bearbeitungsstationcn im 
Werkzeug 1 integriert, die nach jedcr Hubbewegung mil de- lO 
rcn Abtastcinrichtungcn 5 das jcwciligc Wcrkstiick 3 zumin- 
dest partiell auf dessen Abmessungen abtasten und entspre- 
chende Messwerte an den Rechner 4 senden. Dieser ver- 
gleicht die Ist-Mafie mit vorab gespeicherten SoU-MaBen, 
ermittelt eine Ist/Sq^mafidifferenz und vergleicht die ermit- 15 
telte Difterenz mit einer ebenfalls zuvor abgespeicherten 
Maximaltoieranz. 

[0053] Befindet sich die Ist/wSollmaBdiffcrenz innerhalb 
der Maximaltoieranz gibl der Rechner 4 ein Freigabesignal 
zur Auslbsung einer nSchsten Vorrtickbewegung des Stanz- 20 
streifens 3 mit nachfolgender Hubbewegung der Excenter- 
presse ab. 

[0054] Stellt der Rechner 4 jedoch fcst, dass die Ist/SoU- 
mafidifferenz auBerfaalb der Maximaltoieranz liegt, Idtet der 
Rechner 4 cincn Wcrkzcugmodifikationsmodus cin. In die- 25 
sem Mcxlus bestimmt der Rechner 4 Art und Grofie der To- 
leranzabweichung und weist die Toleranzabweichung einem 
Oder mehreren Werkzeugteilen, ggf. dem Pragestempel 9 zu. 
Hierauf gibt der Rechner 4 ein Stellsignal an die Antriebs- 
einheit 7 beispielsweise des Schiebers 8 ab, wodurch der ^0 
Schieber 8 fiir ein gewiinschtes Vergrofiem oder Verringem 
der Pragetiefe durch den Pragestempel 9 ip die Positionen 
A, B Oder C gemass der Fig, 6 verstellt wird. 
[0055] Nach Beendigung des Modifikationsmodus startet 
der Rechner 4 emeut eine Hubbewegung der Excenterpresse 35 
mit nachfolgendem Messen und Priifea durch die Priif- 
/Messeinrichtungen H. 

[0056] Durch das erfindungsgemaBe Qualitatssichcnings- 
systcm stcUt sich das Werkzeug 1 quasi sclbsttStig auf An- 
derungen des Werkstuckrohlings 3 oder des Werkzeugs 1 40 
ein und garantiert so bei einem geringen Ausschussanteil 
eine MaBhaltigkeit der Werkstucke innerhalb vorgegebener 
Toleranzen. 

[0057] An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass die 
vorstehend beschriebene Modifikationseinrichtung . 2 in 45 
Form eines hydraulisch verstellbaien vSchiebers 8 zur Justie- 
rung lediglich eines Werkzeugteils einer Bearbeitungssta- 
tion des Werkzeugs 1 nur eine yon vieien Modifikations- 
mdglichkeiten darstellt, wie sie nachfolgend beispielhaft 
aufgezahlt werden. SO 
[0058] Grundsatziich ist es mogUch, an Werkzeugen oder 
Werkzeugteilen Jusderungen vorzunehmcn, urn crfasste To- 
Icranzabwcichungcn zu korrigicrcn. Jc nach Art des Werk- 
zeugs, konnen relativ zueinander bewegbare Teile aber auch 
wahrend des Bearbeitungsvorgangs fixierte Werkstiickteile 55 
hinsichtlich ihrer Relativlage und Position verstellt werden. 
Anstelle des beschriebenen Schiebers 8, der wie ein Keil 
zwischen zwei Werkzeugteile geschoben wird, um deren 
Relativlage (Abstand) zu verandem, sind auch Justier- 
schrauben, wSpindeUi, und dergleichen Einrichtungen denk- 60 
bar, die elektromotorisch vom Rechner 4 betatigt werden 
kOnnen. Auch Piezoelemente sind als Stellorgane verwend- 
bar. 

[0059] Das Nachjustiercn als eine Modifiziermoglichkeit 
hat jedoch dann seine Grenzen en:eicht, wenn Toleranzab- 65 
wcichungen iiber zur Verfugung stehcnde Justicrwegc fUr 
einzelne Werkzeugteile infolge zum Beispiel deren beengte 
Einbauriiume tiberschiitten werden. Insbesondere fUr solche 



Falle ist als eine Modifikationseinrichtung eine Werkzeug- 
oder Werkzeugteile-Wechselvonichtung unumganglich. 
Eine geeignete Wechselvorrichtung umfasst ein Werkzeug- 
oder -teilemagazin in welchem eine Anzahl von Werkzeu- 
gen Oder -teilen mit unterschiedlichen Passungen und Ma- 
Ben gelagert sind und vom Rechner 4 verwaltet werden. Bei 
einer Toleranzabweichung sleuert der Rechner 4 beispiels- 
weise einen Entnahmegreifer an, der den Wericzeug- oder - 
teileweclisel ausfiihrt 

[0060] Sofem im Rahmcn einer Werkzeugmodifikation 
das gcsamtc Werkzeug oder cine Bearbeitungsstation des 
Werkzeugs komplett ausgetauscht werden soil, ist es vorteil- 
haft, ein oder mehrere Ersatzwerkzeuge beispielsweise in ei- 
nem Halterahmen zu verankem, der wie ein Schlitten an der 
Bearbeitungsmaschine verschiebbar gelagert ist. Bei einem 
Werkzeug- oder -teilewechsel wird der Schlitten schritt- 
weise verschoben, wobei das abgenutzte ebenfalls im Rah- 
men verankerte Werkzeug aus der Bearbeitungsstation her- 
ausgeschoben und gleichzeitig das neue Werkzeug in die 
Bearbeitungsstation hineingeschcben wird. 
[0061] Das erfindungsgem^e QualitStssicherungssystem 
in Form des intelligenten sich sclbst regulierenden Werk- 
zeugs scha£ft demzufolge die Basis fur die Verwendung von 
bishcr nur fur Grobbearbeitung eingcsetzten Maschinen 
auch fUr die Fcinbcarbcitung und trSgt somit crhcblich zur 
Produktivitiit und Kostenreduzierung bei. 
[0062] Die Erfindung betiiffl ein Qualitatssicherungssy- 
stem fur schneidende, spanabhebende und/dder verfor- 
mende Werkzeuge einer Bearbeitungsmaschine mit 
einer Prilf-ZMesseinrichtung zur Aui&iahme zumindest von 
W-Ma6en an einem Werkstiick, 

einem Rechner, der Messdaten von der Pruf-/Messeinrich- 
tung erhalt, um Abweichungen von jeweils voigegebenen 
MaBtoleranzen zu erfassen und 

einer Rechner gesteuerten Modifikationseinrichtung, wel- 
che entsprechend erfasster Toleranzabweichungen eine 
Weikzeugmodifikation vomimmt. 

Patcntanspriichc 

1. Qualitatssicherungssystem fur eine schneidende, 
spanabhebende und/oder veiformende Wericzeuge (1) 
einer Bearbeitungsmaschine mit 

einer PrOf-ZMesseinrichtung (H) zur Aufnahme zumin- 
dest von W-Mafien an einem WerkstUck (3), 
einem Rechner (4), der Messdaten von der Priif-ZMess- 
einrichtung (H) erh^lt. um Abweichungen von jeweils 
voigegebenen MaBtoleranzen zu erfassen und 
einer Rechner (4) gesteuerten Modifikationseinrich- 
tung (2), welche entsprechend erfasster Toleranzabwei- 
chungen eine Werkzeugmodifikation vomimmt. 

2. Qualitatssicherungssystem nach Anspruch 1, da- 
durch gckcnnzcichnct, c3ass die Modifikationseinrich- 
tung (2) eine Stelleinrichtung (6) zur Justierung der La- 
gebeziehung von relativ bewegbaren und/oder fixierten 
Teilen des Werkzeugs in Konstruktionslage ist, 

3. Qualitatssicherungssystem nach Anspruch 2, da- 
dim:h gekennzeichnet, dass die Stelleinrichtung (6) ei- 
nen motorisch oder hydraulisch antreibharen Schieber 
(8) und/oder eine Justierspindel hat. 

4. Qualitatssicherungssystem nach Anspruch 3, da- 
durch gekennzeichnet. dass der Antrieb ein Hydraulik- 
cylinder (7), ein Piezoeleixient oder einen Eleklromoior 
umfasst. 

5. Qualitatssicherungssystem nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Modifikadonseinrich- 
tung (2) eine Werkzeug- oder Werkzeugteile- Wechsel- 
vorrichtung ist, die nach erfasster Toleranzabweichung 
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fiir ein Austauschen des entsprechenden Werkzeugs 
Oder Werkzeugsteils vom Rechner (4) ansteuerbar ist. 

6. Qualitatssicherungssystem nach Anspruch 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Wechselvorrichtung 
ein Werkzeug- oder Werkzeugteile-Magazin hat, in 3 
welchem unverschlissene oder unterschiedlich be- 
mafite Werkzeuge oder -cdle gebunkert sind. 

7. Qualitatssicherungssystem nach Anspruch 5, da- 
durch gekennzeichtiet, dass die Wechselvoirichtung 
eine Werkzeug- oder Werkzeugteile-Entnahmeeinheit 10 
hat 

8. Quaiitatsdcherungssystem nach Anspruch 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Entnahmeeinheit eine 
Palette oder Halterahmen ist, in dem eine Anzahl von 
Werkzeugen oder Werkzeugteilen aufgereiht sind, und 15 
der an der Bearbeitungsmaschine schlittentomiig ver- 
schiebbar gelagert ist, um fur einen Werkzeug- oder 

• Werkzeugteilewechsel durch den Bearbeitungsbereich 
der Bearbeitungsmaschine schrittweise geschoben 
werden zu kOnnen. 20 

9. QualitStssicherungssystem nach einem der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Priif-ZMesseinrichtung (H) cine Abtasteinrichtung in 
Form von Taststiften (5), lichtstrahbendem und -emp- 
fangcm, Lascm odor Fotozcllcn hat, die mit dcm Rcch- 25 
ner (4) fur eine Datenubeitragung verbunden sind. 

10. Qualitatssicherungssystem nach einem der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Rechner (4) eine progranunierbare MaBtoleranz-Da- 
tenbank.hat, in der zumindest die W-MaBe und zugehd- 30 
rige Toleranzen gespeichert sind, wobel der Rechner 
(4) nach Erfaalt der aufgenommenen Messdaten durch 
die PrOf-ZMesseinrichtung (H) einen SoMst-Vergleich 
vomimmt und im Fall einer Toleranzabweichung eines 
bestimmten Mafies den Antrieb (6) der Modifikadons- 35 
einrichtung (2) betatigt 

11. Qualitatssicherungssystem nach Anspruch 10, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Soll/Ist-Verglcich und 
cine cvcntucU crfordcrlichc Modifikation nach jcdcm 
Bearbeitungszyklus eines WerkstUckes (3) durchge- 40 
fuhrt wild. 

12. Qualitatssicherungssystem nach einem der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Priif'/Messeinrichtung (H)* in das Werkzeug (1) inte- 
griert ist. ' 45 

13. Bearbeitungslinie fiir span-, schneidbearbeitete 
und/oder tiefgezogene Werkstticke bestehend aus 
einer Mehrzahl von seriellen Bearbeitungsstationen 
(A-G), die in einem Werkzeug (1) einer Bearbeitungs- 
maschine integriert sind und 50 
einem Qualitatssicherungssystem (H; 2) nach einem 
der Anspriiche 1 bis 12. 

14. Bearbeitungslinie nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass ausgewahlten Bearbeitungsstatio- 
nen jeweils eine Priif-ZMesseinrichtung (H) des Quali- 55 
tatssicherungssystems zugeordnet ist, welche der je- 
weiligen Bearfaeitungsstation unmittelbar nachgeschal- 
tet Oder in diese integriert ist. 

15. Bearbeitungslinie nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Priif-ZMesseinrichtung des Qua- 60 
litatssicherungssystems def letzten Bearbeitungsstation 
(6) des Werkzeugs (1) nachgeschaltet oder in diese in- 
tegriert isL 

16. Bearbeitungslinie nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Modifikationseinrichtung (2) 65 
des Qualitatssicheningssy stems derart aufgebaut ist, 
dass jede Bearbeitungsstation (A-0) als Werkzeug im 
Werkzeug individuell entsprechend einer erfassten To^ 
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leranzabweichung modifizierbar ist. 
17. Bearbeitungslinie nach Anspruch 13, dadurch ge« 
kennzeichnet, dass die Modifikationseinrichlung (2) 
des Qualitatssicherungssystems im Fall von erfassten 
Toleranzabweichungen das Werkzeug (1) als Einlieit 
entsprechend modifiziert 
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